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Beschrelbung 

[0001] Die Erfindungbetrifftein Verfahrsn zurHeretel- 
lung elnesflaohigen, gewalzten Halbzeugsauselner Alu- 
miniumlegierung, wobel die Aluminiumieglerung die fol- 
genden Legierungsantelle In Gewlchtsprozenten auf- 
weist: 

2 < Mg ^ S 

iVln s 0,5 

Cr<0,35 

Si < 0,4 

Fe < 0,4 

Cu < 0,3 

Zn^0,3 

Ti 5 0,15 

andere in Summe maxinnai 0,15, einzein maximai 0,05, 
Rest A1 , wobei das Haibzeug aus einem Barren abge- 
waizt wird, inn Walzprozess mlndestens einem Zwischen- 
weiohglOhen zwischen zwei Kaitwaizstlchen und einem 
Schlusswelciigluhen jeweils in einem Kammerofen un- 
terworfen wird und der Umfonngrad vor dem ersten Zwi- 
sclienglulien mindestens 50 % und vor dem Schluss- 
weiciigiUlien hiJchstens 30 % betrSgt. 
[0002] Bei diesen fiachigen, gewaizten Halbzeugen 
handelt es sich um AluminiumbSnder Oder -bleohe zur 
Weiterverarbeltung duroh Verfonnen bzw. Tlefziehen 
beisplelsweise zur Hersteiiung von Karosserieblechen 
fUr die Automobilindustrle. Es 1st bel<annt, dass Stan- 
dardiegierungen wie z.B. AA5052, AA5754 Oder 
AA5182, die Legierungsantelle in den angegebenen Be- 
reichen aufwelsen, beiin Tlefziehen anfailig fUr die Bil- 
dung von FlieBfiguren, insbesondere FlieBlinien, slnd. 
Derartige FiieBfiguren slndfUrgehobene AnsprOohe an 
die Oberfl&clie bei KarosserleauBenteilen in hohem Ma- 
Be unenwOnsclit, dass sle aucti nach dem Lackieren noch 
siohtbarsind, 

[0003] Aus dem Stand der Teohnik slnd dartlber hin- 
aus verschledene AnsStze bekannt, die zu einer Redu- 
zlerung bzw. vollstftndigen Vemieldung der unerwiinsch- 
ten FlieBlinien nach dem Verformen bzw, Tiefelehen fQh- 
ren. Hlerbei slnd insbesondere zu nennen der Zusatz 
von Zn und/oder Cu, der Entfall derZwIsohenwelohglU- 
hung und/oder die SohlusswelohglQhung Im Durah- 
laufofen, Die Elnstellung der KorngrSBen durch den Zu- 
satz von Zn und/oder Cu fUhrt zu einer Erh6hung des 
Rlsil<os, dass beim Verfomien bzw. Tlefziehen eine so- 
genannte Orangenhaut entsteht. Bei fehlender Zwl- 
schenweichglOhung entstehen erhShte Anfordeatngen 
an den Kaltwalzprozess bzw. den vorgeiagerten Warm- 



walzprozess, da die Stichabnahmen beim Kaltwalzen 
eingeschrankt slnd. Die Vetwendung elnes Durchlauf- 
ofens 1st schlieBlioh zumindest mit hohen Ansohaffungs- 
tosten verbunden. 

s [0004] Femer ist zur Vermeidung von FlieBlinien beim 
Verformen Oder Tlefziehen von Halbzeugen aus der US 
Patentschrift US 4,151,013 ein Hersteilverfahren fUr 
Halbzeuge bekannt, bei dem ein Barren aus einer Alu- 
mlnlumlegierung nach dem Wannwalzen direkt oder 

10 naoh einem Zwischengliihen mit einer DIckenreduktlon 
von mlndestens 40%, zumelst 60% - 80%, zu einem 
Haibzeug kaltgewalzt wird, anschlleBend das Haibzeug 
in einem Durohlaufofen einem SchlussweichglUhen un- 
terzogen wird und schlleBllch um 0,25% bis 1% gereckt 

'S wird. Es hat sich jedoch gezeigt, dass mit dem bekannten 
Verfahren hergestellte Halbzeuge eine sichere Vermei- 
dungvon FlieBlinien beisplelsweise in einem nachfolgen- 
den Tlefziehen nicht gewShrleisten. 
[0005] Ausgehend von dem zuvor beschriebenen 

so Stand der Technlk liegt der vorilegenden Erfindung die 
Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur Hersteiiung eines 
fiaohigen, gewalzten Halbzeuges aus einer Aluminlum- 
ieglemng zur Verfugung zu stellen, welches die Venwen- 
dung von Standardlegierungen ohne Zusatz von Zn und 

ss Cu Oder anderen Eiementen emnSglloht, ohne aufwen- 
dlge Fertigungsanlagen auskommt und eine verbesserte 
Prozessslcherheltim Hlnblick auf eine FlIeBllnienfreihelt 
des tiefgezogenen bzw. verformten Endproduktes ge- 
wahrlelstet, 

30 [0006] Die zuvor hergeleltete und autgezeigte Aufga- 
be wird dadurch gelost, dass das Haibzeug naoh dem 
SchlusswelohglOhen um 0,1 bis 0,5 % gereckt wird. 
[0007] Zunfiohst wird durch einen hohen Umformgrad 
von mlndestens 50% vor dem ersten ZwIschenglQhen 
35 ein grobes Gefilge Im Haibzeug etzeugt, so dass die Re- 
kristallisationstemperatur der Aluminiumieglerung her- 
abgesetzt wird und eine mSgllohst vollstSndlge Rekrlstal- 
lisation des Halbzeuges beim ZwIschenglQhen stattfin- 
det. Beim ansohlleBenden Kaltwalzen mit einem maxl- 
malen Umformgrad von 30% werden nur wenige Fehl- 
stellen In das welohe, rekristallislerte Haibzeug einge- 
braoht, so dass das Haibzeug mit einem feinkSrnigen 
GefOge dem Schlussweichglilhen zugefOhrt wird. Durch 
die Kombination der vorangegangen Verarbeitungs- 
■'5 schritte mit dem abschlleBenden Recken und den Elgen- 
sohaften der Legierung Ist Qberraschender Weise ge- 
wShrlelstet, dass beim Verfomnen bzw. Tlefziehen des 
Halbzeuges kelne FlieBlinien auftreten. DarOber hinaus 
weist das erflndungsgemai3e Haibzeug eine lange La- 
ss gerbestandigkelt von mehreren Jahren auf, wShrend de- 
rer sich die Eigenschaften nicht wesentlloh verSndern. 
Insbesondere ist es nicht notwendlg, eine spezielle Kom- 
grfiBe einzusteiien, so dass das Rlsiko des Auftretens 
einerOrangenhautbelmVerfomnenentffillt. Eskannalso 
ss auch mit Korngr5Benunter50(j/n eine FlleBllnlenfreihelt 
erzlelt werden. SchlleBllch istkein Welch- bzw. LSsungs- 
glUhen im Durch laufofen mit naohfolgender /\bschrek- 
kung notwendlg. Zusammenfassend kann gesagt wer- 
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den, dass der Fertigungsprozeas zur Herstellung des er- 
findungsgemaraen fiaohigen, gewalzten Halbzeuges ei- 
ns grol3e Robusthelt aufweist 
[0008] Wird das Halbzeug naoh dem Schlussweich- 
glOhenummlndestens 0,2%gereckt,wirddieProzesssi- 
cherhelt bei der Herstellung des erfindungsgemaBen 
Halbzeuges we'rter erhSht, 

[0009] Das Reoken des fISohlgen, gewalzten Halbzeu- 
ges kann auf untersohledllohe Art und Welse erfolgen. 
Denkbar 1st belsplelswelse das Reoken In einer 
Bandreckanlage aber auoh das Reoken mit Hllfe durch 
wechselwelses Umlenken des Bandes bzw. Blechea In 
elner sogenannten Levelling-Anlage, bei der das Band 
bel jeder Umlenkung auf dem auBeren Radius gereckt 
und im inneren Radius gestaucht wird. 
[0010] Welst das Halbzeug eine unter Verwendung 
des Coil-Coating-Verfahrens nachtragllch aufgebraohte 
Beschichtung auf, so kann durch die damit verbundene 
WSmiebehandlung die Verformbarkelt des Halbzeuges 
In naohfolgenden Verformungs- oder Tiefziehsohritten 
verbessert warden, ohne die FlielBlinienfrelhelt zu beein- 
tr&cfitlgen, 

[0011] Es gibt nun eine VIelzahl von M6gliclikeiten, 
das Verfahren zur Herstellung eines derartigen fl.achl- 
gen, gewalzten Halbzeuges auszugestalten und weiter- 
zubilden. Hienzu wIrd beispielsweise auf dls nachfolgen- 
de Beschreibung in Verblndung mit der Zelohnung ver- 
wiesen. 

[0012] InderZelohnungzelgtdieeinzigeFigureinAus- 
fUhrungsbelsplel elner Aniage zur Verwirklictiung eines 
Vetfahrens zur Herstellung eines flSchigen, gewalzten 
Halbzeuges aus einer Aluminiumleglerung. 
[0013] Das Ausfilhrungsbeispiei der Aniage zur Her- 
stellung eines erfindungsgemaBen fiaclilgen, gewalzten 
Halbzeuges aus einer Aluminiumleglerung, insbesonde- 
re eines Halbzeuges zur Herstellung von Karosserleble- 
chen, welst eine WarmwalzstraRe 1 mit elnem Rever- 
slergerQsta und optional elnem ansohlleBenden mefir- 
stuflgenWamiwalzgerQstSauf.lndleserWamiwalzstra- 
(3e 1 wlrd eln Barren 4 belsplelswelse aus elner Stan- 
dardleglerung wie AA5052, AA5754 oder AA51 82 abge- 
walzt und anschlieBend in einer Aufhaspeistation zu el- 
nem Coil 5 aufgehaspelt. 

[0014] Nacfi dem Abkfihlen des Coils 5 wird das Band 
auf elner ersten KaltwalzstraBe 6 elnem oder mehreren 
Kaltwaizstichen unterzogen, wobel zur Reduzlerung der 
Rekristalllsationstemperatur des Bandes der Umform- 
grad mindestens 50 % betrSgt. 
[0015] Bel dem dargestellten- AusfiJIiningsbeispiel 
wlrd daa kaltgewalzte, erneut aufgehaspelts Band In el- 
nem Kammerofen 7 zwischenweichgegltlht. Belm Zwi- 
scl^enwelchglUhen rekristallislert das relativ grobe QefQ- 
ge des Bandes nahezu vollstSndlg, so dass das Band In 
weiohem und rekristalllslertem Zustand nach dem Zwi- 
scfienglQhen vorliegt. AnschlieBend wlrd das zwisohen- 
welchgeglQhte Band auf einer zweiten KaitwalzstraBe 8 
emeut einem Kaltwalzen mit elnem Umformgrad von 
hiSohstens 30 % unterzogan. Durch diese MaUnahme 



wird nur eine geringe Anzahl von Fehlstellen im Band 
erzeugt, so dass das Band nach dem letzten Kaltwalzen 
ein feinkSrnlges GefOge aufweist. 
[001 6] im Anschluss an den letzten Kaltwalzstich wird 
s das emeut aufgehaspelts Band In einem zweiten Kam- 
merofen 9 elner SohlueswelohglOhung unterzogen. 
[001 7] AbsohlleRend wlrd das abgekUhlte Band auf ei- 
ner sogenannten Levelling-Anlage 10 um 0,1 bis 0,5 % 
gereckl. 

10 [0018] Statt der Levelling-Anlage 10 kann auch eine 
Bandreckanlage elngesetzt werden, auf der das Band 
Uberseinen gesamten Querschnitt gereckt wind. 



'5 Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung eines flaohigen, gewalz- 
ten Halbzeugs aus einer Aluminlumlegiamng, wobel 
die Aluminlumlegierung die folgenden Legierungs- 
2" anteile in Gewiohtsprozenten aufweist: 

2^MgS5 

Mn < 0,5 

^ Cr<0,35 
Si S 0,4 
Fe<0,4 
Cu S 0,3 
Zn < 0,3 

30 Ti 5 0,15 

andere in Summe maximal 0,15, einzein maximal 
0,05, RestAI, 

wobel das Halbzeug aus elnem Barren (4) abgewalzt 
35 wlrd, Im Walzprozess mindestens einem Zwischen- 
welohglQhen zwisohen zwei Kaltwaizstichen und ei- 
nem Sohiussweichglilhen jewells In einem Kammer- 
ofen (7, 9) unterworfen wlrd und der Umformgrad 
vor dem ersten Zwischenweiohgltlhen mindestens 
^0 50 % und vor dem Schlussweichglilhen hOchstens 
30 % betragt dadurch gekennzeiohnet, d a s s das 
Halbzeug nach dem SchlussweichglUhen um 0,1 bis 
0,5 % gereckt wlrd, 

IS 

Claims 

1. A process for manufacturing a fiat, rolled semifin- 
ished product made from an aluminium alloy, where- 
50 In the aluminium alloy Includes the following alloy 
components in percent by weight; 

2<Mg£5 

» Mn < 0.5 

Cr <. 0.35 
Si <, 0.4 
Fe <, 0,4 



3 



5 



EP 1 466 992 B1 



Cu < 0.3 
Zn < 0.3 
Ti<0.15 

others In total not more than 0.15, Individually not s 
more than 0.05, the rennainder Al, 
wherein the semifinished product Is rolled out from 
a bar (4) and, in the rolling process, Is subjected to 
at least one intennedlate soft annealing stage be- 
tween two oold-rolling stages and a final soft anneal- (o 
ing stage, each In a box furnace (7, 9), the degree 
of defonnatlon before the first Intermediate soft an- 
nealing stage being at least 50% and before the final 
soft annealing stage being no more than 30%, 
cliaracterlsed in that ts 
the semifinished product is elongated by 0.1 to 0,5% 
after the final soft annealing stage, 



Revendlcatlons 

1. Proo^d^ de fabrication d'un demi-produit plat laming 
apartir d'un alliage d'aluminium, I'aluminium pr^sen- 
tant les proportions sulvantes d'alllage en poun:en- 
tages de poids : 

2 = MgS5 



Cu = 0,3 
Zn = 0,3 
Ti = 0,15 

autres au maximum au total 0,15, au maximum In- 
divlduellement 0,05, 
reste Al, 

le deml-produit 6tant laming dans un lingot (4) et 
subissant au cours du processus de laminage au 
moins un adouclssement IntennSdiaire entre deux 
passes de laminage a froid et un recuit d'adoucisse- 
ment final respeotivement dans un fourachambres 
(7, 9), le degr6 de d^fonnation s'6levant avant le 
premier adouclssement Interm^dlalre au molns & 50 
% et avant le reoult d'adouolssement final au maxi- 
mum k 30 %, 

caracterise en ce que le demi-produit est &m de 
0,1 k 0,5 % apr^s le recuit d'adouolssement final. 
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